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Abstract of DE4110678 

The panel press with heated pressure plates (5,7), carried by upper and lower frames (4,6) between 
which the material passes, also has steel bands (9) between the material and plates. Associated with 
the bands are pick-ups (13) passing signals to a control circuit (16), which adjusts a network of rams 
(12) for pressure regulation. The control circuit includes an actual rated value equaliser (17), a 
controller (18), and regulators (19) which adjust the pressure according to the difference between the 
actual and rated values. USE/ADVANTAGE - For chipboard, fibre boards, laminates etc. Close control 
of the travel of the steel bands. 
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Essen 





(g) Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufpresse im Zuge der HersteJIung von Spanplatten, Faserplatten, 
Laminatplatten u. dgl. sowie fur das Verfahren eingerichtete Durchlaufpresse 

(§) Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufpresse im Zuge der 

Herstellung von Spanplatten, Faserplatten, Laminatplatten u. 

dgl.. wobei eine kontinuierlich vorbereitete PreGgutmatte in 

den Preftspalt der Durchlaufpresse eingefuhrt sowie in der 

Pre&zone mit einem vorgegebenen Druck und einer vorge- 

gebenen Temperatur gepreSt wird. Die Durchlaufpresse 

weist ein Pressengestell, ein Pressenoberteil mit beheizbarer 

Pressenplatte, ein Pressenunterteil mit beheizbarer Pressen- 

platte und jeweils ein im Pressenoberteil bzw. im Pressenun- 
terteil endlos uber Umlenktrommeln gefuhrtes und umlau- 

fend angetriebenes StahlblechpreSband auf, wobei die 

StahlblechpreGbander im PreSbereich auf Rollkorpern ge- 

fuhrt sind, die zwischen dem Stahlblechpre&band und der 

jeweils zugeordneten Prefiplatte laufen und einer Rollkorper- 

Umlaufeinrichtung angehoren. Das Pressengestell weist eine 
^ Mehrzahl von Pressenrahmen auf, die in Durchlaufrichtung 
{J der Durchlaufpresse gereiht angeordnet sind und nach 

einem Raster uber die Lange und die Breite der PreSzone 
03 verteilt angeordnete Prefcdruckzylinderkolbenanordnung 
^ aufweisen, die mittelbar oder unmittelbar nach MaSgabe 
CO einer PreGdrucksteuer- und/oder PreSdruckregeleinrichtung 
O auf eine der P r e6platten arbeiten und den Regeldruck 

erzeugen. Im Betrieb der Durchlaufpresse werden Verlauf- 
^ meSwerte fur die Abweichung des Laufes der Stahlblech- 
^ preSbander vom Sollauf erfaSt und nach MaSgabe der 
Verlaufmefiwerte wird der Lauf der StahlblechpreGbander 
yj zuriickstellend korrigiert. Nach ... 

Q 
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Beschreibung 



Die Erfindung bfetrifft ein Verfahren zum Betrieb ei- 
ner Durchlaufpresse im Zuge der Herstellung von Span- 
platten, Faserplatten, Laminatplatten u. dgL, wobei eine 
kontinuierlich vorbereitete PreBgutmatte in den PreB- 
spait der Durchlaufpresse eingefuhrt sowie in der PreB- 
zone mit einem vorgegebenen Druck und einer vorge- 
gebenen Temperatur gepreBt wird Die Durchlaufpres- 
se weist ein Pressengestell, ein Pressenobertei! mit be- 
heizbarer Pressenplatte, ein Pressenunterteil mit be- 
heizbarer Pressenplatte und jeweils ein im Pressenober- 
teil bzw. im Pressenunterteil endlos iiber Umlenktrom- 
meln gefiihrtes und umlaufend angetriebenes Stahl- 
blechpreBband auf, wobei die StahlbiechpreBbander im 
PreBbereich auf Rollkorpern gefuhrt sind, die zwischen 
dem StahlbiechpreBband und der jeweils zugeordneten 
PreBplatte laufen und einer Rollkdrper-Umlaufeinrich- 
tung angehoren. Das Pressengestell weist eine Mehr- 
zahl von Pressenrahmen auf, die in Durchlaufrichtung 
der Durchlaufpresse gereiht angeordnet sind und nach 
einem Raster iiber die Lange und die Breite der PreBzo- 
ne verteilt angeordnete PreBdruckzylinderkolbenan- 
ordnungen aufweisen, die mittelbar oder unmittelbar 
nach MaBgabe einer PreBdrucksteuerund/oder PreB- 
druckregeleinrichtung auf eine der PreBplatten arbeiten 
und den Regeldruck erzeugen. Im Betrieb der Durch- 
laufpresse werden VerlaufmeBwerte fur die Abwei- 
chung der Laufes der StahlbiechpreBbander vom Sol- 
lauf erfaBt und nach MaBgabe der VerlaufmeBwerte 
wird der Lauf der StahlbiechpreBbander zurucksteilend 
korrigiert. Der Ausdruck PreBdruckzylinderkolbenan- 
ordnungen bezeichnet die Kolbenanordnungen, mit de- 
nen der PreBdruck erzeugt wird, einschlieBIich eventu- 
eller Ruckstelleinrichtungen. Es versteht sich, daB bei 
einer Durchlaufpresse des vorstehend beschriebenen 
Aufbaus nicht nur der PreBdruck, sondern auch der 
PreBspalt, anders ausgedriickt die Dicke des fertigge- 
preflten PreBgutes, eingestellt und/oder gesteuert bzw. 
geregelt werden. Die Erfindung betrifft fernerhin eine 
Durchlaufpresse, die fur die Durchfuhrung eines solchen 
Verfahrens besonders eingerichtet ist Laminatplatten 
meint Dekorlaminate und technische Laminate auf 
Kunstharzbasis. — Bei den Rollkorpern handelt es sich 
im allgemeinen urn Rollstangen, die um einen Uberstand 
breiter sind als die StahlbiechpreBbander. Sie konnen an 
Fuhrungsketten zwangsgefuhrt sein oder in der PreBzo- 
ne mit Ausgleichsspiel laufen. Es kann sich aber auch um 
Rollkorper handeln, die in bezug auf die Breite der 
StahlbiechpreBbander kurz und mit Hilfselementen 
gleichsam zu einem Rollenteppich zusammengefafit 
sind. Bei alien Durchlaufpressen, die in der beschriebe- 
nen Weise mit Rollkorpern zwischen den Stahlblech- 
preBbandern und der zugeordneten PreBplatte arbeiten, 
kann nicht ausgeschlossen werden, daB die Stahlbiech- 
preBbander verlaufen, das heiBt die vorgegebene streng 
gerade Laufrichtung um eine storende Abweichung ver- 
lassen. Die Gefahr des Verlaufens wird um so groBer, je 
langer die Durchlaufpresse ist. Daher werden in der 
beschriebenen Weise im Betrieb der Durchlaufpresse 
VerlaufmeBwerte fur die Abweichung des Laufes der 
StahlbiechpreBbander vom Solllauf erfaBt und nach 
MaBgabe der VerlaufmeBwerte wird der Lauf der Stahl- 
biechpreBbander zurucksteilend korrigiert. 

Bei den aus der Literatur (DE 26 43 346) und aus der 
Praxis bekannten MaBnahmen, von denen die Erfindung 
ausgeht, erfolgen die Steuerung und Regelung des 
Bandlaufes sowie die Korrektur des Bandverlaufes da- 



durch, daB Umlenktrommeln korrigierend verstellt wer- 
den. Das macht zusatzliche MaBnahmen fur die Verstel- 
lung der Umlenktrommeln erforderlich. Die so erreich- 
bare korrigierende Ruckstellung in bezug auf die er- 

s reichte Bandlaufgenauigkeit ist verbesserungsbedurftig. 
Eine Verbesserung besteht darin (vgL DE 39 40 579, 
PatG 3 (2)), daB die MeBwertaufnehmer fur den Band- 
verlauf in besonderer Weise gesteuert und eingesetzt 
werden. Eine andere Verbesserung besteht darin (vgl. 

io DE 40 30 228, PatG 3 (2)), daB zusatzliche Walzenaggre- 
gate angeordnet sind und fur diese besondere Regel- 
kreise verwirklicht sind. Auch insoweit sind beachtliche 
zusatzliche MaBnahmen und Einrichtungen an der 
Durchlaufpresse erforderlich, um den Verlauf der Stahl- 

15 blechpreBbander zurucksteilend ausreichend zu korri- 
gieren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Betrieb einer Durchlaufpresse der eingangs 
beschriebenen Zweckbestimmung und des eingangs be- 

20 schriebenen Aufbaus anzugeben, welches es erlaubt, auf 
sehr einfache Weise und unter weitgehender Ausnut- 
zung von bei einer Durchlaufpresse ohnehin vorhande- 
nen Bauteilen und Aggregaten einen sehr genauen Lauf 
der StahlbiechpreBbander sicherzustellen. Der Erfin- 

25 dung liegt fernerhin die Aufgabe zugrunde, eine Durch- 
laufpresse anzugeben, die fur das erfindungsgemaBe 
Verfahren besonders geeignet ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB 
nach MaBgabe der VerlaufmeBwerte auf die PreBdruck- 

30 zylinderkolbenanordnungen und/oder auf zusatzlich an- 
geordnete Zylinderkolbenanordnungen eingewirkt wird 
und daB dadurch der Lauf der StahlbiechpreBbander 
zurucksteilend korrigiert wird. — Die Erfindung beruht 
insoweit auf der Erkenntnis, daB die Rollkorper und die 

35 damit in RollreibungsschluB stehenden StahlbiechpreB- 
bander sehr empfindlich auf Asymmetrien in bezug auf 
die Mittellinie der Durchlaufpresse reagieren, mdgen 
sich diese Asymmetrien in den PreBgutmatten befinden 
(z. B. wegen Streufehler bei der Herstellung von Span- 

40 platten, Faserplatten u. dgl.) oder mdgen diese Asymme- 
trien aus toleranzbedingten Ungenauigkeiten beim Auf- 
bau der Durchlaufpresse oder aus Temperatureinflus- 
sen resultieren. Uberraschenderweise kann der Band- 
verlauf auf einfache Weise korrigiert werden, indem an 

45 geeigneten Stellen der PreBdruck beeinfluBt wird. Es 
versteht sich, daB es sich bei dieser EinfluBnahme auf 
den PreBdruck um Anderungen handelt, die in bezug auf 
den fur den PreBvorgang und fur die Verdichtungsver- 
haltnisse in der PreBzone erforderlichen PreBdruck ver- 

50 haltnismaBig klein sind. Im allgemeinen ist eine Veran- 
derung um wenige Bruchteile ausreichend. 

Im einzelnen laBt sich die Erfindung auf verschiedene 
Weise verwirklichen. Eine bevorzugte Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, die sich durch Einfachheit und 

55 Funktionssicherheit auszeichnet, ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die VerlaufmeBwerte einer Steuer- und/ 
oder Regeleinrichtung zugefuhrt werden, welche die 
VerlaufmeBwerte in PreBdruckkorrekturwerte umwan- 
delt, und daB die PreBdruckkorrekturwerte dem iiber 

60 die PreBdrucksteuer- und/oder -regeleinrichtung er- 
zeugten PreBdruck superponiert werden. Es versteht 
sich, daB die Steuer- und/oder Regeleinrichtungen bei 
rechnergesteuerten Durchlaufpressen mit dem Rechner 
zusammenwirken, mit dem nach MaBgabe der herzu- 

65 steilenden Spanplatten, Faserplatten, Laminatplatten 
u. dgl. ein bestimmtes PreBprogramm vorgegeben wird. 
Auch die EinfluBnahme auf den PreBdruck kann uber 
einen Rechner gesteuert werden, der nach MaBgabe der 



Charakteristik der Durchlaufpresse insgesamt infor- 
miert ist. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist dadurch gekennzeichnet, daB in dem Bereich 
oder in den Bereichen langs der Durchlaufpresse, in dem 
bzw. in denen die VerlaufmeBwerte gemessen werden, 
auf die dort vorgesehenen PreBdruckzyiinderkolbenan- 
ordnungen und/oder die zusatzlichen Zylinderkolben- 
anordnungen eingewirkt wird. Diese Lehre zum techni- 
schen Handeln beruht darauf, daB dort, wo der Verlauf 
der StahlblechpreBbander storend beobachtet wird, zu- 
meist auch die eingangs angesprochenen Asymmetrien 
ermittelt werden konnen. Die Zonen des Verlaufs der 
StahlblechpreBbander konnen aber auch im AnschluB 
an solche Asymmetrien auftreten. Eine generelle Rege] 
ist im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens zum 
Betrieb einer Durchlaufpresse darauf gerichtet, daB in 
dem Bereich oder den Bereichen langs der Durchlauf- 
presse, in dem bzw. in denen die VerlaufmeBwerte ge- 
messen werden, auf der Durchlaufpressenseite, auf der 
positive Verlaufmessungen gemessen werden, der PreB- 
druck uber die PreBdruckzylinderkoIbenanordnungen 
und/oder die zusatzlichen Zylinderkolbenanordnungen 
korrigierend erhoht und/oder auf der gegenuberliegen- 
den Durchlaufpressenseite der PreBdruck korrigierend 
erniedrigt wird. Oberraschenderweise hat es sich ge- 
zeigt, daB es ausreichend ist, die VerlaufmeBwerte nur 
an einem der StahlblechpreBbander zu erfassen, bei- 
spielsweise nur am oberen bzw. nur am unteren, wobei 
die durchgefuhrte Korrektur uberraschenderweise auf 
beide StahlblechpreBbander wirkt 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Durchlauf- 
presse, die fur die Durchfuhrung des beschriebenen 
Verfahrens besonders eingerichtet ist. Diese Durchlauf- 
presse ist gekennzeichnet durch zumindest einen zu- 
satzlichen Regelkreis oder mehrere langs der Durch- 
laufpresse gereiht angeordnete zusatzliche Regeikreise 
mit einem MeBwertaufnehmer oder mehreren langs der 
Durchlaufpresse angeordneten MeBwertaufnehmern 
fur die VerlaufmeBwerte der StahlblechpreBbander, ei- 
nem Soilwert/Istwert-Vergieicher, einem Regler und 
Steileinrichtungen, die nach MaBgabe der Sollwert/Ist- 
wert-Abweichung auf den PreBdruck im Sinne der vor- 
stehend angegebenen Grundregel korrigierend eingrei- 
fen. Die zuletzt beschriebenen Maflnahmen sind deshalb 
vorteilhaft, weil in bezug auf die Erzeugung des PreB- 
druckes die Durchlaufpresse gleichsam unverandert 
bleibt und lediglich zusatzliche MeBwertaufnehmer und 
entsprechende Regeleinrichtungen fiir die Korrektur ei- 
nes Bandverlaufs erforderlich werden. Wird mit mehre- 
ren Regelkreisen gearbeitet, so konnen diese auch uber 
einen Rechner kombiniert werden. Eine Durchlaufpres- 
se hat im allgemeinen langs des Durchlaufweges unter- 
schiedliche PreBzonen. Darauf konnen die erfindungs- 
gemaBen MaBnahmen, insbes. die Regler sowie zuge- 
ordnete Rechner, abgestimmt werden. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es, das vorstehend 
beschriebene Verfahren zum Betrieb einer Durchlauf- 
presse im Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faser- 
platten, Laminatplatten u. dgl. mit den eingangs be- 
schriebenen bekannten MaBnahmen zu kombinieren, 
beispielsweise beim Anfahren oder Abfahren einer 
Durchlaufpresse eine grundsatzliche Einrichtung des 
Laufes der StahlblechpreBbander vorzunehmen, die 
nach dem Anlaufen im normalen Betriebszustand nicht 
mehr uber die bekannten MaBnahmen verandert, son- 
dern nach MaBgabe des erfindungsgemaBen Verfahrens 
korrigiert wird. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 



lich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
ausfuhrlicher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar- 
stellung 

Fig. 1 die Seitenansicht einer Durchlaufpresse, die 
5 nach dem erfindungsgemaBen Verfahren betrieben 
wird, teilweise aufgebrochen, 

Fig. 2 einen Schnitt in Richtung A-A durch den Ge- 
genstand der Fig. 1 in gegenuber der Fig. 1 vergrofier- 
tem MaBstab, 

to Fig. 3 schematisch die uber die Lange und die Breite 
der PreBzonen verteilten PreBdruckzylinderkolbenan- 
ordnungen, 

Fig. 4 schematisch einen Regelkreis fur das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Durchlaufpresse 



15 



dient fiir die Herstellung von Spanplatten, Faserplatten, 
Laminatplatten u. dgl. Eine kontinuierlich vorbereitete 
PreBgutmatte 1 ist in den Preflspalt der Durchlaufpresse 
einfuhrbar und wird in der PreBzone 2 mit einem vorge- 
20 gebenen Druck und einer vorgegebenen Temperatur 
gepreBt 

Zum grundsatzlichen Aufbau der Durchlaufpresse 
gehoren zunachst ein Pressengestell 3, ein Pressenober- 
teil 4 mit beheizbarer PreBplatte 5, ein Pressenunterteil 
25 6 mit beheizbarer PreBplatte 7 und jeweils ein im Pres- 
senoberteil 4 bzw. im Pressenunterteil 6 endlos uber 
Umlenktrommeln 8 gefuhrtes und umlaufend angetrie- 
benes StahlblechpreBband 9. Die StahlblechpreBbander 
9 sind in der PreBzone 2 auf Rollkorpern 10 gefuhrt, die 
30 zwischen dem StahblechpreBband 9 und der jeweils zu- 
geordneten PreBplatte 5 bzw. 7 laufen. Sie gehoren ei- 
ner Rollkorper-Umlaufeinrichtung an, die in der Fig. 1 
angedeutet wurde, grundsatziich aber sehr unterschied- 
lich ausgefuhrt werden kann. Man entnimmt aus der 
35 Fig. 1, aber auch aus dem Schema der Fig. 3, daB das 
Pressengestell 3 eine Mehrzahl von Pressenrahmen 11 
aufweist, die in Durchlaufrichtung der Durchlaufpresse 
gereiht angeordnet sind. Das Pressengestell 3 stiitzt 
nach einem Raster uber die Lange und die Breite der 
40 PreBzone 2 verteilt angeordnete PreBdruckzylinderkol- 
benanordnungen 12 ab, die mittelbar oder unmittelbar 
nach MaBgabe einer PreBdrucksteuer- und/oder -regel- 
einrichtung den PreBdruck erzeugen. — Mittelbar ar- 
beiten die PreBdruckzylinderkoIbenanordnungen auf 
45 die PreBplatten, wenn ein Tisch oder ein Holm zwi- 
schengeschaltet ist. 

Langs der StahlblechpreBbander 9 sind MeBwertauf- 
nehmer 13 angeordnet. Die Anordnung ist so getroffen, 
daB im Betrieb der Durchlaufpresse VerlaufmeBwerte 
50 fiir die Abweichung des Laufes der StahlblechpreBban- 
der 9 vom Sollauf erfaflt und nach MaBgabe der Ver- 
laufmeBwerte der Lauf der StahlblechpreBbander 9 zu- 
riickstellend korrigiert wird. 
In der Fig. 3 erkennt man das Raster, nach dem uber 
55 die Lange und die Breite der PreBzone 2 verteilt die 
PreBdruckzylinderkolbenanordungen 12 angeordnet 
sind. Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 3 
und 4 wird deutlich, daB nach MaBgabe der VerlaufmeB- 
werte auf die PreBdruckzylinderkolbenanordnungen 12 
60 und/oder auf zusatzlich angeordnete Zylinderkolbenan- 
ordnungen eingewirkt wird, wobei dadurch der Lauf der 
StahlblechpreBbander 9 uberraschenderweise zuruck- 
steliend korrigiert werden kann. Wie die PreBdruckzy- 
linderkolbenanordnungen 12 bei einem vorgegebenen 
65 Verlaufmeflwert zweckmaBigerweise bezuglich des 
PreBdruckes verandert werden, laBt sich fur jede 
Durchlaufpresse durch Versuche unschwer ermitteln. 
Die Korrekturwerte des PreBdruckes, die positiv oder 



5 

negativ sein konnen, sind dabei sehr viel kJeiner als der 
PreBdruck, der fur den PreBvorgang der PreQgutmatten 
1 erforderlich ist. 'Die Fig. 4 macht deutlich, daB die 
VerlaufmeQwerte einer Regeleinrichtung 14 zugefiihrt 
werden, welche die VerlaufmeBwerte in PreBdruckkor- 5 
rekturwerte umwandelt, wobei die PreBdruckkorrek- 
turwerte dem uber die PreBdrucksteuer- und/oder -re- 
geleinrichtung 15 erzeugten PreBdruck superponiert 
werden. 

Es hat sich herausgestellt, daB es im allgemeinen aus- io 
reichend ist, in dem Bereich oder in den Bereichen langs 
der Durchlaufpresse, in dem bzw. in denen die Verlauf- 
meBwerte gemessen werden, auf die dort vorgesehenen 
Prefldruckzylinderkolbenanordnungen 12 und/oder zu- 
satzliche Zylinderkolbenanordnungen einzuwirken. Ei- 15 
ne Grundregel fur diese Einwirkung ist vorstehend 
schon erlautert worden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich fur den 
Betrieb der verschiedensten Durchlaufpressen, insbes. 
aber fur solche mit Rollstangen 10, wie sie eingangs 20 
schon beschrteben worden sind. Eine Durchlaufpresse, 
die fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besonders eingerichtet ist, behait ihren grund- 
satzlichen Aufbau, auch bezugiich der PreBdruckerzeu- 
gung nach MaBgabe vorgegebener PreBdruckdiagram- 25 
me, wie sie im Zuge der Herstellung von Spanplatten, 
Faserplatten, Laminatplatten u. dgL iibiich sind Sie ist 
gekennzeichnet durch zumindest einen zusatzlichen Re- 
gelkreis, wie er in der Fig. 4 dargestellt wurde, oder 
durch mehrere langs der Durchlaufpresse gereihte Re- 30 
gelkreise 16 mit einem oder mit mehreren langs der 
Durchlaufpresse angeordneten MeBwertaufnehmern 13 
fur die VerlaufmeBwerte der StahlblechpreBbander 9. 
einem Sollwert/Istwert-Vergleicher 17, einem Regler 18 
und Stelleinrichtungen 19, die nach MaBgabe der Soli- 35 
wert/Istwert-Abweichung auf den PreBdruck einwir- 
ken. 

Patentanspriiche 

40 

1. Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufpresse im 
Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faserplat- 
ten, Laminatplatten wobei eine kontinuierlich vor- 
bereitete PreBgutmatte in den PreBspalt der 
Durchlaufpresse eingefuhrt sowie in der PreBzone 45 
mit einem vorgegebenen Druck und einer vorgege- 
benen Temperatur gepreBt wird, 
wobei die Durchlaufpresse ein Pressengestell, ein 
Pressenoberteil mit beheizbarer Pressenplatte, ein 
Pressenunterteil mit beheizbarer Pressenplatte und 50 
jeweils ein im Pressenoberteil bzw. im Pressenun- 
terteil endlos uber Umlenktrommeln gefuhrtes und 
umlaufend angetriebenes StahlblechpreBband auf- 
weist, wobei die StahlblechpreBbander im PreBbe- 
reich auf Rollkorpern gefuhrt sind, die zwischen 55 
dem StahlblechpreBband und der jeweils zugeord- 
neten PreBplatte laufen und einer Rollkorper-Um- 
laufeinrichtung angehdren, 

wobei das Pressengestell eine Mehrzahl von Pres- 
senrahmen aufweist, die in Durchlaufrichtung der 60 
Durchlaufpresse gereiht angeordnet sind und nach 
einem Raster uber die Lange und die Breite der 
PreBzone verteilt angeordnete PreBdruckzylinder- 
kolbenanordnungen aufweisen, die mittelbar oder 
unmittelbar nach MaBgabe einer PreBdrucksteuer- 6 5 
und/oder PreBdruckregeleinrichtung auf eine der 
PreBplatten arbeiten und den Regeldruck erzeu- 
gen, 
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6 

wobei im Betrieb der Durchlaufpresse VerlaufmeB- 
werte fur die Abweichung des Laufes der Stahl- 
blechpreBbander vom Sollauf erfaBt und nach 
MaBgabe der VerlaufmeBwerte der Lauf der Stahl- 
blechpreBbander zuruckstellend korrigiert wird. 
dadurch gekennzeichnet, daB nach MaBgabe der 
VerlaufmeBwerte auf die PreBdruckzylinderkol- 
benanordnungen und/oder zusatzlich angeordnete 
Zylinderkolbenanordnungen eingewirkt wird und 
dadurch der Lauf der StahlblechpreBbander zu- 
ruckstellend korrigiert wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die VerlaufmeBwerte einer Steuer- 
und/oder Regeleinrichtung zugefiihrt werden, wel- 
che die VerlaufmeBwerte in PreBdruckkorrektur- 
werte umwandeit, und daB die PreBdruckkorrek- 
turwerte dem uber die PreBdrucksteuer- und/oder 
PreBdruckregeleinrichtung erzeugten PreBdruck 
superponiert werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Bereich oder 
in den Bereichen langs der Durchlaufpresse, in dem 
bzw. in denen die VerlaufmeBwerte gemessen wer- 
den, auf die dort vorgesehenen PreBdruckzylinder- 
kolbenanordnungen und/oder zusatzliche Zylin- 
derkolbenanordnungen eingewirkt wird 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Bereich oder 
in den Bereichen langs der Durchlaufpresse, in dem 
bzw. in denen die VerlaufmeBwerte gemessen wer- 
den, auf der Durchlaufpressenseite neben der 
Langsmitte, wo positive VerlaufmeBwerte gemes- 
sen werden, der PreBdruck uber die PreBdruckzy- 
linderkolbenanordnungen und/oder zusatzliche 
Zylinderkolbenanordnungen korrigierend erhoht 
und/oder auf der gegenuberliegenden Durchlauf- 
pressenseite der PreBdruck korrigierend erniedrigt 
wird. 

5. Durchlaufpresse, die fur die Durchfuhrung des 
Verfahrens nach den Anspruchen 1 bis 4 besonders 
eingerichtet ist, gekennzeichnet durch zumindest 
einen zusatzlichen Regelkreis (16) oder mehrere 
langs der Durchlaufpresse gereihte zusatzliche Re- 
gelkreise (16) mit einem oder mit mehreren langs 
der Durchlaufpresse angeordneten MeBwertauf- 
nehmern (13) fur die VerlaufmeBwerte der Stahl- 
blechpreBbander (9), einem Sollwert/Istwert-Ver- 
gleicher (17), einem Regler (18) und Stelleinrichtun- 
gen (19), die nach MaBgabe der Sollwert/Istwert- 
Abweichung auf den PreBdruck einwirken. 
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